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Frankfurt/Main, den 14. Juli 1970 
-Schh/HSz^ 



Verpackungs-, leichtbau- oder Isolierstoff 



Die Erfindung betrifft einen volumindsen Verpackungs-, leicht- 
bau- Oder Isolierstoff aus Kunststoff, der aus mindestens zwei 
Abstand voneinander besitzenden und untereinander an einer 
Yielzahl von Stellen abgesttttzten platten- oder folienartigen 
Elementen besteht, und ein Verfahren zu seiner Herstellung. 

Es 1st in dlesem Zusammenhang bereits bekannt, herk&nmliche 
Wellpappe zu verwenden, Solche Wellpappe 1st zwar relativ 
stabil, jedoch nicht wasserfest, nicht chemikalienbestandig, 
nicht reiflfest, nicht verschleiflfest und es sind keine dauer- 
haften Gegenstande daraus herstellbar.. 

Eine Yerbesserung bringt die Yerwendung von kunstharzgetrank- 
ter Wellpappe. Diese ist zwar wasserfest und bedingt chemi- ' 
kalienbestMndig, nachteilig weist sie jedoch hSheres Gewicht/ 
Ungenugende ReiBfestigkeit, geringe Atmungsaktivitat sowie 
eine niedrige Stoflfestigkeit und Elastizitat; insbesondere bei 
KMlte auf. 

Wellpappe aus thermoplastischem Kunst staff weiterhin, die 
einen Aufbau wie Wellpappe, jedoch bestehend aus drei aufge- 
schaumten bzw. gemeinsam extrudierten thennoplastischeri Kunst- 
stoff schichten aufweist, hat die Nachteile, dafi ihr Gewieht 
und Materialaufwand relativ hoch ist. Die Atnmrigsaktivitat 
ist nicht auf den ftir den jeweiligen Verwendungszweck opti- 
malen Wert einstellbar. Ebenso ist die Weiterreiflfestigkeit 
sehr gering, was sich bei beschadigten Teilen sehr nachteilig 
auswirkt. 
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Aufgabe der Erfindung 1st es daher, einen Verpackungssto-ff -•• •■; ■ 
zu schaffen, der auch als Leichtbau- oder Isolierstoff ©in- 
set zbar die Nachteile der Stoffe nach dem Stand der Technik 
nicht mehr aufweist und sich insbesondere durch hohe Steifig- 
keit, erhShte ReiB- und Verschleififestigkeit gegentiber her- 
komml ichen Elementen, wesentlich geringeres Gewicht, einstell- 
bare Atmungsaktivitat bei gleichzeitiger FlUssigkeitsdicht- 
heit, Verformbarkeit in praktisch alien Richtungen (Biegen, 
Abkanten etc.)> Warme- und Kaltebestandigkeit, gute Reini- 
gungsmSglichkeit, Seewasserf estigkeit , erhShte Stoflf estig- 
keit, Chemikalienbestandigkeit, physiologische Unbedenklich- 
keit, Geschmacks- und Geruchsneutralitat u. dergl. auszeich- 
net. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl dadurch gelSst, dafi bei 
dem eingangs erwaUinten Verpackungs-, Leichtbau- oder Isolier- 
stoff die platten- oder folienartigen Elemente aus versiegel- 
ten Paservliesen bestehen, mindestehs eine der platten- oder 
folienartigen Elemente eine Yielzahl von Vorspriingen oder Er- 
hShungen aufweist und die platten- oder folienartigen Elemente 
an diesen Vorspriingen oder ErhShungen miteinander verschweiflt 
sind. 

Uberraschenderweise weist das neuartige Element weiterhin 
eine hShere Festigkeit euf , als von einem Fachmann erwartet 
werden kann. 

Vorteilhaft bestehen die Elemente aus einem heiflversiegelten 
Endlosfadenvlies aus hochverstreckten FELden eines thermopla- 
stischen Kunststof f es und werden durch das Heiflversiegln von 
Vliesbahnen, Pragen der heiflversiegelten Vliesbahnen, Zusam- 
menfUhren der gepragten Vliesbahnen und Verschweiflen der. 
Vliesbahnen hergestellt, wobei vorteilhaft das Verfahren 
kontinuierlich unter Verwendung von Pragewalzen bzw. Prage- 
bandern und Schweiflvorrichtungen erfolgt. 
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tiindestens zwei je Anwendungsf all mehr oder weniger stark 
heiBversiegelte Faservliese, insbesondere Endlosf aserviiese 
aus themioplastischem Kunststoff , deren OberflSchen mlt durch 
Pragung hergestellten kleinen Vertiefungen bzw. ErhBhungen 
versehen sind, werden derart aufeinander gefiihrt, dafl qewelle 
die Erhohungen des einen Flachenelementes auf den ErhShungen 
des anderen Fiacheneleinentes atifliegen, so dafl die Sunmie der 
ErliShungen die Distanz zwischen beideh FlSchenelementen be- 
stimmen. Durch VerschweiBen der Vliesbahnen an ihren Auf lage- 
stelleh werden diese zu einem Sandwichelement von vorzugsweise 
1 bis ca. 20 ram Dicke yerbunden. Bei mehr als zweilagigen Ele- 
menten werdan die innen befindlichen Elemente .versetzt sowohl 
ndt JMioliungen als auch Vertiefungen durch Pragung versehen, 
urn den erreichbaren Abstand zur davorliegenden-bzw . nachsten 
lage zu erhohen, wodurch die Anzahl der erforderlichen Lagen 
zur Erlangung der geforderten Gesamtdicke auf ein Minimum re- 
duziert wird. Die VerschweiBurig geschieht wiederum an den Je- 
weiligen Bertihrungspurikten der einzelnen Lagen. 

Es kann auch bei zweilagigen Flachenelementen wahlweise nur 
eines der beiden Elemente mit Erhohungen versehen und die 
Gegenseite glatt ausgebildet sein. Bei mehrlagigen , Elementen 
kann eine oder beide AuBenlagen glatt ausgebildet sein. Die 
Verbindung der Einzelteile erfolgt in alien Fallen durch 
SchweiBen. Die Erhohungen bzw. Vertiefungen werden markant 
gepragt, damit eine sttttzende Wirkung erreicht wird. Sie kon- 
nen praktisch jede beliebige Form, z. B. rund, rechteckig, 
oval oder eine ahnliche aufweisen^ Gemischte Formen sind zur 
Erzielung bestimmter Eigenschaften und Oberflaeheneffekte 
ebenfalls mSglich. 

Im folgenden warden Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung anhand 
der Zeichhungen beschrieben. 

Es zeigen: 

Fig. 1 einen Querschnitt durch eine AusfUliruhgsform des neu<- 
artigen Elemente sj 
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Fig. 2 einen Ausschnitt von Fig. 1j 
Fig. 3 eine Aufsicht auf ein Element gemafi Fig. 1? 
Fig. 4 einen Karton aus Element en gemafl Fig. 1j 
Fig. 5 einen Querschnitt durch eine weitere AusfUhrungsform 
des neuartigen Elementesj 
■ Fig. 6 eine VergrBBerung yon Fig. 5| 
Fig. 7 eine Aufsicht auf ein Element gemafi Fig. 5 1 
Fig. 8, 9 und 10 Aufsichten auf Elemente gemafi der Erfindung 

mit erhShter und gleichmafiiger Biegesteifig- 

lcei.ti 

Fig. 11 den lcontinuierlichen Verfahrensablauf gemafi der 
Erfindung| 

Fig. 12 den lcontinuierlichen Verfahrensablauf gemSB der 

Erfindung zur Herstellung einer sechslagigen Platte? 
Fig. 13 einen Schnitt durch eine Platte mit drei iagenj 
Fig. 14 eine sechslagige Platte im Teilschnitt und Quer- 
schnitt} 

Fig. 15 einen Behalter aus den Elementen gemafi der Erfindung 
und 

Fig. 16 ein Element mit eingeprSgten Knickkanten zur Her- 
stellung eines Behalters gemSfi Fig. 15. 

Das erfindungsgemSfie Yerfahren arbeitet wie'folgt: 

Die heifiversiegelten, in der Regel aufgespulten Vliesbahnen 
werden zwischen jeweils nachgeschalteten, Uber ein Getriebe 
miteinander verbundenerjund synchron laufenden Pragewalzen- 
paaren bzw. PrSgebSnderpaaren (jeweils Patrize und Matrize) 
bei Temperaturen unterhalb des Schmelzpunktes des betreffen- 
den Materials in bekannter Weise gepragt, und zwar so, dafi 
die zu verschweifienden ErhShungen der entsprechenden lagen 
gegeneinander gefiihrt werden. Die Auspr&gung mufi sehr marlcant 
erfolgen, urn entsprechende Steifigkeit zu erhalten. 
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Die nun gepragten und zu verschweiBenden Bahnen lauf en mit 
gleicher Geschwindigkeit iiber ein Heizelement zur Aufheizung 
zu gegeneinander angeordneten Fiihrungsblechen, die einmal 
den erf orderlichen SchweiBdruck und zum arideren die Kali- 
brierung und Geradefuhruhg bei gleichzeitiger KUhlung tiber- 
nehmen* Das Heizelement wird vorzugsweise als Heizkeil aus- 
gebildet, der einen Winkel hat, der etwa dem V/inkel der in 
die Kalibrierzone einlaufenden Bahnen entspricht, oder eine 
Kriimmung. aufweist,' die der Einlauf form der Kalibrierzone ent- 
spricht. 

Der Einlauf deB Kalibrierkanals 1st entweder mit einer spe- 
ziellen Einlaufkurve oder einem Einlaufkonus versehen, minde- 
stens aber an der Einlaufkante abgerundet. Die speziell ab- 
gestimmte Form von Heizkeil und Einlauf erlaubt eine Steuerung 
der Aufheizung der Bahnen zur VerschweiBung der Grenzschich- 
ten, d. h. der Erhohungen, durch Veranderung des Kontaktdruckes 
bzw. der Kontaktf lache . Dadurch wird neben der Steuerung mit- 
tels Variation _der Geschwindigkeit der ablauf enden Bahnen und 
der Temperatur des Heizkeils eine individuelle Regelung er- 
mSglicht. Der Heizkeil kann elektrisch beheizt werden, wie 
dies z. B. beim AbkantschweiBen oder bei Heizkeilen zur Her- 
stellung von FolienuberlappungsnaTiten geschieht. Andere Ener- 
giearten sind ebenso mSglich. 

Der erf indungsgemaBe Heizkeil arbeitet im Gegensatz zu den 
bekannten Heizelementen gleichzeitig tlber . die gesamte Breite 
der Bahh verlaufend und bewirkt durch gleitende Warmeiiber- 
tragung, z. B. durch Kontakt, eine kontinuierliche Aufschmel- 
zung der zu verschweiBenden Grenzschichten iiber die gesamte 
Bahnbreite. Hierdurch wird erfindungsgemaB auf einfaehe Art 
die ganzflachige VerschweiBung zweier oder mehrerer erf in- 
dungsgemafler Vliese ermijgllcht. Zur Erreichung mehrerer lagen 
wird den so verscnweiflten Elementbahnen ein- Oder beidseitig 
wiederum iiber entsprechende Heiaiemente eine oder zwei neue 
Lagen mit gleicher Geschwindigkeit zugefiihrt, welche zwischen 
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zwei weiteren Kalibrierflachen verschweiflt und abgektihlt 
werden. Die Anzahl der Ubereinander zu verschweiflenden Lagen 
wird somit durch Hintereinanderschaltung einer entsprechenden 
Anzahl von Prage- und Schweifleinheiten erreicht. Im Palle 
glatter Decklagen werden ungepragte, Jedoch synchron laufende 
Vliesbahnen in die letzte Schweifieinheit eingefiihrt. 

Da Endlosfaservliese vorzugsweise aus hochverstreckten, thermo- 
plastischen Fasern bestehen, dtirfen bei der Verschweiflung nur 
die zu verschweiflenden Granzfiachen auf die Schweifltemperatur 
erwarmt werden, um Schadigungen zu vermeiden. Hierzu kann es 
gegebenenfalls erforderlich sein„ zwischen Prageeinrichtung 
und Schweifleinrichtung eine Etihlstrecke vorzusehen, um zu er- 
reichen, dafl nur die zu verschweiflenden Grenzschichten, oedoch 
nicht die gesamte Vliesdicke auf die Schmelztemperatur erwarmt 
wird. Die Zwischenkiihlung erfolgt in der Regel durch. bekannte 
Methoden, wie Geblase Oder Ktthlkanale bzw. Klihlwalzen. 

Bei extrem diinnwandigen und leichten Flachenelementen ist es 
vorteilhaft, zur Erreichuhg der erfaderlichen Schv/eifldriicke 
anstelle des Kalibrierkanals entsprechend der PrSgung der 
Bahnen ausgebildete Kalibrierwalzen zu verwenden. Ebenso ist 
es mSglich, bei festeren Elementen anstatt der Kalibrierkanale 
mit rotierenden Kalibrierwalzen zu arbeiten. 

Nachgeschaltete Transport- bzw. Abzugswalzen sorgen ftir einen 
gleichmafligen Weitertransport des verschweiflten Elementes. 
Die Elements werden je nach Steifigkeit einer wickelvorrich- 
tung oder einer Schneidvorrichtungj die wahlweise mit Schiser- 
messern oder einem Gltihdraht arbeiten kann> zugeflihrt. 

Zum Zwecke einer guten Fiihrung des Materials und um ein Kleben 
an dem Maschinenteil zu verhindern, sind die gefethrdeten Stel- 
len vorteilhaft entweder galvanisiert, PTFE-beschichtet oder 
anderweitig oberfiachenbehandelt. 
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Die gesamte /mlage kann entweder direkt hinter die Produk- 
tidnsanlage von Vlies angesChlossen werden Oder separat. 
arbeiten, indem bereits versiegelt angeliefertes Tiles auf~ 
getrommelt vom Yfeiterverarbeiter eingesetzt wird. Im ersten 
Fall kann das Pragen und das Heiflversiegeln in einem Arbeits- 
vorgang vorgenommen werden. In der Regel ist es jedoGh vor~ 
teilhaft, die Pragung land Verschweifiung der Bahnen in einer 
Anlage direkt hintereinander durchzufiihren, da hierbei die 
Schwierigkeiten der Synchronisation geringer sind, als bei 
fertiggepragt angelieferteri und ausgelagerten Yliesen. Bei 
der direkten Hintereinanderschaltung von Vliesherstellung . 
und erfindungsgemafler Weiterverarbeitung 1st darauf zu achten, 
dafi sich die Produktionsgeschwindigkeiten der Herstellung des 
Vlieses und der Weiterverarbeitung aufeinander abstimmen las- 
sen. Weiterhin sind fiir die Hersteilung des Vlieses je nacti 
der Lagenarizahl die entsprechenden Einrichtungen zur Errei- 
chung der notwendigen Lagen erforderliclu 

Es ist schliefllich auch moglich, bereits vom Vlieshers teller 
gepragtes, heiflversiegeltes Ylies aufgespult an den Weiter- 
verarbeiter zu lie fern. Dies er spart in diesem Fall die Prage- 
stufe. tfenn die erfindungsgemaflen Elemente z. B. zu BehSltern 
oder dergl. weiterverarbeitet werden sojLlen, konnen Knick- 
kanten bereits mit eingepragt werden. 
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Patentansprtiche 



1) Voluminoser Verpackungs-, Leichtbau- und Isolierstoff aus 
Kunststoff , der aus mindestens zwei Abstand voneinander "be- 
sitzenden und untereinander an einer Yieizahl von Stellen 
abgestUtzten platten- Oder folienartigen Elementen besteht, 
daduroh gekennzeichnet , dafl die platten- oder folienartigen 
Elemente aus yersiegelten Faservliesen bestehen, mindestens 
eines der Elemente eine Vielzahl yon Vorspriingen oder Er-' 
hohungen aufWeist und die Elemente an diesen Vorspriingen oder 
Erhohungen miteinander verschweifit sind. 

2) Verpackungs- , Leichtbau- oder Isolierstoff nach. Ansprubh 1, 
dadurch gekennzeichnet , daB die platten-' oder folienartigen 
Elemente aus einem heifiversiegelten Endlosfadenvlies aus hoch- 
verstreckten Faden eines thermoplastischen Kunststoffs "bestehen. 

3) Verpa-ckungs-, Leichtbau- oder Isolierstoff nach Anspruch 2, 
daduroh gekennzeichnet , dafl die platten- oder folienartigen 
Elemente durch den Grad der Heiflversiegelung nach Bedarf mehr 
oder weniger gas- bzw. luftdurchlslssig sein konnen. 

4) Verpackungs-, leichtbau- oder Isolierstoff nach den An- 
sprtlchen 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet , dafl das Element aus 
mehr als zwei Lagen besteht, wobei die PrSgungen der innen . 
liegenden lagen zu ErhBhungen und Vertiefungen erfolgen, die. 
gegeneinander verse tzt sind.. 

5) Verpackungs-, Leichtbau- oder Isolierstoff nach den An- 
sprUchen 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet , dafl die Decklagen 
bei mehr als zweilagigen Elementen ein- oder beidseitig glatt 
ausgeflihrt sind. 

6) Verpackungs-, Leichtbau- oder Isolierstoff nach den An- 
sprUchen 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet , dafl bei zweilagigen 
Elementen eine Seite glatt ausgeflihrt ist. 
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7) Verpackungs-, leichtbau- oder Isolierstoff nach den An- 
spruchen 1 Ma 6, dadurch gekennzeichnet . dafl die einzelnen 
Bagen unterschiedlich stark verslegelt sind. • . 

8) Verpackungs-, leichtbau- oder Isolierstoff nach den An- 
sprUchen 1 Ms 7, dadurch gekennzeichnet . daB die einzelnen 
Lagen unterschiedliche Flachengewichte besitzen. 

9) Verpackungs-, leichtbau- oder Isolierstoff nach den An- 
sprUchen 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet . dafl die Pragungen 
der einzelnen Bahnen bei Beachtung des Aufeinandertreffens 
der zu verschweifienden Stellen unterscMedliche Formen besit- 
zen. -r 

10) Verpackungs-, leichtbau- oder Isolierstoff nach den An- 
sprUchen 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet . dafl die PrSgungen 
unterscMedliche Gestalt besitzen, z. B. rund, rechteckig, 
oval etc. 

1 1 ) Verpackungs-, Leichtbau- oder Isolierstoff nach den An- 
spriichen 1 Ms 10, dadurch gekennzeichnet . dafl gemischte 
Prageformgebungen innerhalb einer Bahn durchgefUhrt sind, 

12) Verpackungs-, Beichtbait- oder Isolierstoff nach den An- 
sprUchen 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet . dafl die Anordnung 
der einzelnen Pragungen in Form bestimmter Muster Tariiert 1st. 

13) Verfahren zur Herstellung der Produkte nach den AnsprU- 
chen 1 bis 12, gekennzeichnet durch d as BeiflversiegaLn yon 
Vliesbahnen, Pragen der heifiversiegelten Vliesbahnen, Auf- 
heizeh der Oberflache und ZusammenfUhren der gepragten Vlies- 
bahnen und Verschweiflen der Vliesbahnen. 

14) Verfahren nach Anspruch. 13, dadurch gekennzeichnet . daB 
das Verfahren kontinuierlich und unter Verwendung yon Prage- 
walzen bzw, Pragebandern mittels eines Heizkeils erfolgt. 

r to. - ;'. . 
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15) Verfahren nach den Ansprtichen 13 und 14, daduroh gekenn- 
zelchnet , daB zur Herstellung mehrlagiger Elemente mehrere 
PrSge- und VerschweiBeinrichtungen hintereinander geschaltet 
sind. 

16) Verfahren nach den Ansprtichen 13 bis 15, dadurch. gekenn- 
zeichnet , dafl die Vliesbahneh nach dera" Pragevorgang zwischen- 
gektihlt werden. 

17) Verfahren nach den Ansprtichen 13 bis 16, dadurch gekenn- 
zeichnet , daB die jeweils zu -frerschweiflenden Bahneh derart 
aufgeheizt werden, daB nur die Grenzflachenstelleh auf Schweifl- 
temperatur erwarmt werden und die Vliesstruktur der tieferen 
Schichten des Vlieses erhalten bleibt. 

18) Verfahren nach Ansprtichen 13 bis 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bahnen Kalibrierzonen durchlaufen, die als 
KalibrierkanSle ausgebildet sind. 

19) Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet , daB 
die KalibrierkanSle Einlauf zonen aufweisen, die den Konturen 
des Heizkeils angepafit sind. 

20) Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet , dafl 
die Einlauf zonen konisch sind. 

21) Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet . daB 
die Einlauf zonen an den Kanten Abrundungen aufweisen. 

22) Verfahren nach den Ansprtichen 13 bis 21, dadurch gekenn- 
zeichnet . daB die Kalihrierikanaie geklihlt sind. 

23) Verfahren nach den Ansprtichen 13 bis 22, daduroh gekenn- 
zeichnet . daB die Kalibrierzonen als mitlaufende Walze.npaare 
ausgebildet sind. 
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24) Verfaliren nach den. AnsprUchen 13 bis 23, dadurch gekenn- 
zeichnet , , dafl die Kalibrierwalzen synchron mitlauf ende Walzeri- 
paare darstellen, deren Oberflachenkonturen den Pragekonturen 
der Bahnen entsprechen. 

25 ) Verfaliren nach den AnsprUchen 13 bis 24, dadurch gekenn- 
zeiciinet , dafl der Heizkeil mit antiadhSsiver Beschichtung ver- 
sehen ist. . 
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